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Svejsestrammen er justerbar fra 10A til
160A.

Digitalt display
Viser indstillet/aktuel svejsestrom.

Overophedning

Diode lyser, hvis maskinen er overop-
hedet.

Maskinen tilkobler automatisk efter en
kort koleperiode.

QUICKGUIDE FOCUS TIG 160 DC HP

Svejsespaending

Diode lyser af sikkerhedshensyn, nar
der er spaending pa elektrode eller
TIG braender.

Funktionsknap

Veelg mellem MMA eller TIG svejsning,
HF- eller LIFTIG® teending og 2-takt
eller 4-takt ved TIG svejsning.

Pulssvejsning

Veelg mellem normal svejsning uden
puls eller pulssvejsning.

Ved pulssvejsning skal pulsstremtid,
basisstromtid og basisstrem indstilles.

Stremindstilling

Intern betjening: Drejeknappen ved
displayet anvendes til indstilling af
svejsestrom.

Breenderbetjening: Regulering af
svejsestrom fra TIG braender.

Den maksimale svejsestrom, der onskes
mulig fra TIG braenderen, angives som
ved intern indstilling.

Fjernbetjening: Regulering af svejse-
strom med fodpedal.

Den maksimale svejsestrem, der gnskes
mulig fra fodpedalen, angives som ved
intern indstilling.

Nar fodpedal tilsluttes, skal maskinen
altid veere i 2-takt mode.
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Gasefterstromning
Indstilles fra 0 til 30 sek.

Slope-down
Indstilles fra 0 til 10 sek.

Basisstromtid
Indstilles fra 0,003 til 2 sek.

Pulsstromtid
Indstilles fra 0,003 til 2 sek.

Basisstrom

Indstilles i procent (0-100 %) af den
indstillede pulsstrom

(Pulsstrom = indstillet svejsestrom).

+/- polaritet

Stel- og elektrodekabler tilsluttes
plus eller minus polaritet, athaengig
af elektrodetype. Ved brug af TIG
breender med manuel gasregulering
tilsluttes denne altid minus polaritet.

7 polet stik

Tilslutning til TIG breenderens signal-
kabel eller til brug for fjernkontrol via
fodpedal eller MMA stavregulering.

Lynkobling til beskyttelsesgas
Udtag til brug for tilslutning af TIG
braenderens gasslange.
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Gas post-flow

= @) Welding voltage
Adjustable from 0 to 30 seconds.

AN © A The LED shines for safety reasons when
o A ! 4 the electrode or TIG torch is under

co [ Slope-down
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0 Welding current
Adjustable from 10A to 160A.

@) Digital display
Display of the set/actual welding
current.

€) Overheating
The LED shines if the machine is

overheated. The machine reconnects

automatically.

\

o

voltage.

Function switch

Choose between MMA or TIG welding,
HF or LIFTIG® ignition, and 2-times or
4-times ignition in TIG welding.

Pulse welding

Choose between TIG welding with
pulse or without pulse. In pulse
welding, set the pulse current time,
base current time and base current.

Setting welding current

Internal control: Turn the control
knob at the display to set the welding
current.

Torch control: Set the welding current
on the TIG torch. Use the control knob
at the display to set the max. welding
current.

Remote control: Set the welding
current by means of the foot control
unit. Use the control knob at the
display to set the max. welding
current. When the foot control unit is
connected, the machine must always
be in 2-times mode.

® 66 00
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Adjustable from 0 to 10 seconds.

Base current time
Adjustable from 0.003 to 2 seconds.

Pulse current time
Adjustable from 0.003 to 2 seconds.

Base current

Adjustable from 0-100% of the set
pulse current (pulse current = set
welding current).

Plus/minus polarity

Connect earth cable and electrode
cable to plus or minus polarity,
depending on electrode type. A TIG
torch with manual gas adjustment
should always be connected to minus
polarity.

7 pole plug

For connection of the TIG torch signal
cable or foot control unit or MMA
pocket control unit.

Gas connection
Outlet for connection of the gas hose
of the TIG torch.
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SchweiBstrom
Der SchweiB3strom ist von 10A bis 160A
einstellbar.

Digitalanzeige
Anzeige des eingestellten/
tatsachlichen SchweiBstroms.

Uberhitzung

Die LED leuchtet, wenn die Maschine
Uberlastet ist.

Nach kurzer Abkuhlphase schaltet die
Maschine automatisch wieder ein.

SchweiBspannung

Aus Sicherheitsgrianden leuchtet die
LED immer, wenn Spannung an der
Elektrode oder am WIG-SchweiB-
brenner anliegt.

Wabhlschalter

Sie wahlen hier zwischen E-Hand-
schweiBen oder WIG-SchweilBen,
HF- oder LIFTIG®-Zindung und
2-Takt oder 4-Takt Ziindung beim
WIG-SchweiBen.

PulsschweiBen

Umschalter: SchweiBen mit/ohne Puls.
Beim PulsschweiBen sind Pulsstromzeit,
Grundstromzeit und Grundstrom ein-
zustellen.

Wahlschalter fiir SchweiBstrom-
einstellung

Interne Regelung: Einstellung des
SchweiBstroms mittels des Drehknopfs
am Display.

Brennerregelung: Regelung des
SchweiBstroms vom WIG-Schweif3-
brenner aus. Einstellung des maxi-
malen SchweiBstroms mittels des
Drehknopfs am Display.

® © 6 0 ©
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Fernregelung: Regelung des
SchweiBstroms mit einem Fussfern-
regler. Einstellung des maximalen
SchweiBstroms mittels des Drehknopfs
am Display.

Beim Einsatz des Fussfernreglers muss
die Maschine immer in 2-Takt Modus
sein.

Gasnachstromung
Von 0 bis 30 Sekunden einstellbar.

Stromabsenkung
Von 0 bis 10 Sekunden einstellbar.

Grundstromzeit
Von 0,003 bis 2 Sekunden einstellbar.

Pulsstromzeit
Von 0,003 bis 2 Sekunden einstellbar.

Grundstrom

Von 0-100% des eingestellten
Pulsstroms (Pulsstrom = eingestellter
SchweiBstrom) einstellbar.

Plus/Minus-Polaritat
Anschluss der Masse- und Elektroden-
kabel an Plus- oder Minus-Polaritat, je
nach Elektrodentyp. Ein WIG-
SchweiBbrenner mit manueller Gas-
regelung muss immer an Minus-Pola-
ritat angeschlossen werden.

14)
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7-poliger Stecker

Zum Anschluss des Signalkabels des
WIG-SchweiBbrenners oder zum
Gebrauch von Fernregelung mit
Fussregler oder MMA-Stabregler.

Gasanschluss
Steckdose zum Anschluss des Gas-
schlauchs des WIG-SchweiBBbrenners.
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Svetsstrom
Svetsstrommen &r justerbar fran 10 A
till 160A.

Digital display
Visar installd/aktuell svetsstrom

Overhettning

Dioden lyser om maskinen ar éver-
hettad. Maskinen startar automatiskt
igen efter en kort nedkylningsperiod.

QUICKGUIDE FOCUS TIG 160 DC HP

Svetsspanning

Dioden lyser av sékerhetsskal nar det
finns spanning pa elektroden eller TIG-
brédnnaren.

Funktionsknapp

Valj mellan MMA eller TIG svetsning,
HF- eller LIFTIG® tdndning och 2-takt
eller 4-takt vid TIG svetsning

Pulssvetsning

Val mellan normal svetsning utan puls
eller pulssvetsning.

Vid pulssvetsning skall pulsstromtid,
basstromtid och basstrom stallas in.

Strominstallning

Intern styrning: Vridknappen vid
displayen anvands for installning av
svetsstrom.

Bréannarstyrning: Reglering av svets-
strom fran TIG-brannaren

Den maximala svetsstrommen som On-
skas mojlig fran TIG-brannaren anges
som vid intern installning.
Fjérrstyrning: Reglering av svetstréom
med fotpedal.

Den maximala svetsstrommen som on-
skas mojlig fran fotpedalen anges som
vid intern instéllning.

Nar fotpedalen ansluts kommer maski-
nen alltid vara i 2-takts lage.

® 86 8 0 ©
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Gasefterstromning
Stalls in fran 0 till 30 sek.

Slope-down
Stalls in fran 0 till 10 sek.

Basstromtid
Stalls in fran 0,003 till 2 sek

Pulsstromtid
Stalls in fran 0,003 till 2 sek.

Basstrom

Stalls in i procent (0-100%) av den
installda pulsstrommen
(Pulsstrom = installd svetsstrom).

+/- polaritet

Aterledar- och elektrodkabel ansluts
plus eller minuspolaritet, beroende pa
elektrodtyp. Vid anvandning av TIG
brdnnare med manuell gareglering
ansluts denna alltid till minus polaritet.

7 polig kontakt

Anslutning till TIG bréannarens signal-
kabel eller till anvandning av fjarrkon-
troll via fotpedal eller MMA stavregle-
ring.

Snabbkoppling till skyddsgas
Uttag for anslutning av TIG brénnarens
gasslang.
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@ Lasstroom
Regelbaar van 10 A tot 160A.

@) Digitaal display
Tonen van ingestelde/actuele las-
stroom.

€) Oververhitting

De LED licht op wanneer de machine

oververhit is. De machine herstart
automatisch.

\;

Lasspanning

De LED licht uit veiligheidsredenen op
wanneer er op de TIG toorts of
elektrode spanning staat.

Functieschakelaar

Kiezen tussen TIG of MMA lassen, HF
of LIFTIG ontsteking, en 2-tact of
4-tact ontsteking bij het TIG lassen.

Pulslassen

Kies tussen mét of zonder pulslassen.
In pulslassen: stel de pulstijd in, basis-
tijd en basisstroom.

Instellen lasstroom
Interne bediening: Stel de lasstroom in

met de grote draaiknop op het display.

Toortsregeling: Stel de lasstroom in

op de TIG toorts. Stel met de grote
draaiknop op het display de maximale
stroom in.

Afstandsbediening: Stel de lasstroom
in door middel van de voetafstandsbe-
diening. Stel met de grote draaiknop
op het display de maximale stroom in.
Wanneer de voetpedaal aangesloten is
staat deze altijd in 2-tact.

Gasnastroom
In te stellen van 0 tot 30 seconden.

Downslope
In te stellen van 0 tot 10 seconden.

Basistijd
In te stellen van 0,003 tot 2 seconden.

Pulstijd
In te stellen van 0,003 tot 2 seconden.

Basisstroom

In te stellen van 0-100% van de
ingestelde lasstroom (pulsstroom =
ingestelde lasstroom).

Plus/min polariteit

Sluit afhankelijk van het elektrode-
type de aard- en laskabel aan de plus
of min pool. Een TIG toorts met een
mechanische gasklep moet altijd aan
de min pool aangesloten worden.

7-polige plug

Voor de aansluiting van het TIG
toortssignaal, voetpedaal of elektrode-
afstandsbediening.

Gasaansluiting
Aansluiting voor de gasslang van de
TIG toorts.

MiCATRONIC
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Corrente di saldatura
Regolabile da 10 a 160A

Display digitale
Mostra i valori impostato e reale della
corrente

Surriscaldamento

Il LED si accende in caso di surriscalda-
mento della macchina. La macchina si
ricollega automaticamente

GUIDA RAPIDA FOCUS TIG 160 DCHP

Tensione di saldatura

Il LED si accende per ragioni di
sicurezza quando vi sia tensione
all’elettrodo o alla torcia TIG

Selettore funzioni

Permette di scegliere tra saldatura
MMA e TIG, innesco HF o Liftig e
2/4 tempi

Saldatura pulsata

Per selezionare saldatura senza o con
pulsazione. In saldatura pulsata
permette di impostare tempi di

picco e di base e corrente di base

Regolazione della corrente di
saldatura

Controllo da pannello: Girare la mano-
pola e leggere la corrente impostata
sul display

Controllo da torcia: La regolazione
viene fatta tramite il potenziometro
sulla torcia. La manopola sul pannello
frontale permette di impostare la
corrente massima

Controllo a distanza: La corrente viene
regolata tramite il pedale. La manopo-
la sul pannello permette di impostare
la corrente massima. Con il pedale
collegato la macchina lavora solo in 2
tempi

Postgas
Regolabile da 0 a 30 sec

® & 6 ©
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Rampa di discesa
Regolabile da 0 a 10 sec

Tempo di base
Regolabile da 0,003 a 2 sec

Tempo di picco
Regolabile da 0,003 a 2 sec

Corrente di base

Regolabile da 0 a 100% della corrente
di picco (corrente di picco = corrente
impostata).

Polarita Piu/Meno

Collegare il cavo di massa ed il porta-
elettrodo alle polarita indicate per

il tipo di elettrodo. La torcia TIG va
sempre collegata alla polarita negativa

Connettore 7 poli

Per il collegamento dei segnali della
torcia TIG o del pedale o del comando
a distanza in MMA

Collegamento gas
Attacco per il collegamento del tubo
gas della torcia TIG

mMiCAT0NIC
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Courant de soudage
Réglable de 10A a 160A

Afficheur numérique
Affichage du courant de soudage
réglé/réel.

Surchauffe

La LED est allumée en cas de sur-
chauffe de la machine. La machine se
reconnecte automatiquement aprés
refroidissement.

Tension de soudage

La LED est allumée par mesure de
sécurité lorsque I'électrode ou la
torche TIG est sous tension.

Interrupteur procédé de soudage
Choix possible entre soudage MMA ou
TIG, amorcage HF ou LIFTIG® en
soudage TIG et mode gachette

2 temps ou 4 temps en soudage TIG.

Soudage pulsé

Choix possible entre soudage TIG avec
ou sans fonction pulsé. En soudage
pulsé, régler le temps de courant
pulsé, le temps de courant de base et
le % courant de base.

Réglage du courant de soudage
Commande sur le générateur:
Tourner le bouton de commande sous
I'afficheur afin de régler le courant de
soudage.

Commande sur la torche: Régler le
courant de soudage sur la torche TIG.
Tourner le bouton de commande sous
I'afficheur afin de régler le courant de
soudage max.

® 86 6 00
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Télécommande: Régler le courant de
soudage a I'aide de I'unité de
commande au pied. Tourner le bouton
de commande sous I'afficheur afin de
régler le courant de soudage max.
Lorsque I'unité de commande au pied
est connectée, la machine doit
toujours étre en mode 2 temps.

Réglage Post-gaz
Réglable de 0 a 30 secondes.

Réglage évanouissement
Réglable de 0 a 10 secondes.

Temps de courant de base
Réglable de 0,003 a 2 secondes.

Temps de courant pulsé
Réglable de 0,003 a 2 secondes.

Courant de base

Réglable de 0 a 100% du courant pulsé
réglé (courant pulsé = courant de
soudage réglé).

Polarité positive/négative
Connecter le cable de terre et le cable
d'électrode a la polarité positive ou
négative en fonction du type
d’électrode. Une torche TIG avec
réglage manuel du gaz doit toujours
étre connectée a la polarité négative.

14)
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Fiche 7 podles

Pour la connexion du cable de signaux
de la torche TIG, de I'unité de
commande au pied ou de I'unité de
commande de poche MMA.

Branchement gaz
Sortie pour le branchement du tuyau
d'alimentation de gaz de la torche TIG.

mMiCAT0NIC
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@ Hitsausvirta
Saadettavissa 10 A-160 A.

9 Digitaalindytto

Nayttaa sdadetyn/tamanhetkisen hit-

sausvirran.

9 Ylikuumeneminen
Merkkivalo syttyy, jos laite

Hitsausjannite
Merkkivalo syttyy, kun hitsauspuikossa
tai TIG-polttimessa on alijénnite.

Toimintokytkin

Voit valita joko MMA- tai TIG-hit-
sauksen, HF- tai LIFTIG®-sytytyksen
TIG-hitsauksessa, ja kaksi- tai nelitahti-
hitsauksen TIG-hitsauksessa.

Pulssihitsaus

Voit valita TIG-hitsauksen joko pulssia
kayttaen tai ilman pulssia. Kun kaytat
pulssihitsausta, sdada pulssivirta-aika,
perusvirta-aika ja perusvirta.

Hitsausvirran saato

Paneeliohjaus: Aseta hitsausvirta
kdantamalla nayton saaténuppia.
Poltinohjaus: Aseta hitsausvirta TIG-
polttimesta. Aseta suurin mahdollinen
hitsausvirta kaantamalla naytén
saatdnuppia.

Etdohjaus: Aseta hitsausvirta
jalkapolkimen avulla. Aseta suurin
mahdollinen hitsausvirta kaantamalla
ndytén sadté-nuppia. Kun jalkapoljin
on kaytossa, laitteessa on kaytettava
2-tahti-toimintoa.

Kaasun jalkivirtaus
Saadettavissa 0-30 sekuntiin.

Perusvirta-aika
Saadettavissa 0,003-2 sekuntiin.

Pulssivirta-aika
Saadettavissa 0,003-2 sekuntiin.

Perusvirta

Saadettavissa 0-100 %:iin valitusta
pulssivirrasta (pulssivirta = valittu hit-
sausvirta).

Plus-/miinusnapaisuus

Kytke maadoituskaapeli ja hitsaus-
puikkokaapeli plus- tai miinus-
napaisuuteen hitsauspuikkotyypista
riippuen. TIG-poltin, jossa on
manuaalinen kaasunsaato, tulisi aina
kytked miinusnapaan.

7 -napainen pistoke

TIG-polttimen signaalikaapelin, jalka-
ohjaimen tai MMA-kaukosaatinen
kytkemista varten.

Kaasun yhdistaminen
Liitdnta TIG-polttimen kaasuletkua
varten.

ylikuumenee. Laite kdynnistyy
automaattisesti uudelleen jadhtymisen 0 S!qpe-c!_oyvq .
jalkeen. Saadettavissa 0-10 sekuntiin.

\;
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Svarovaci proud

Nastavitelny v rozsahu 10 — 160A.
Digitalni displej

Zobrazuje nastaveny / aktualni
svarovaci proud.

Kontrolka prehrati

LED dioda se rozsviti pfi prehrati
stroje.

Po vychladnuti je stroj znovu pfipraven
k pouziti.

4]

5

8

RYCHLY PRUVODCE FOCUS TIG 160 DC HP

Svarovaci napéti

Varovnd LED dioda se rozsviti vzdy,
kdyz je elektroda nebo TIG horak pod
napétim.

Prepinac rezim(i

Slouzi k pfepinani mezi MMA a TIG
svarovanim, HF nebo LIFTIG® zapalo-
vanim a 2-taktnim nebo 4-taktnim
spinanim z horaku.

Spinac pulsace
Prepina mezi svarovanim bez pulsu
nebo s pulsem.

Nastavovani svafovaciho proudu
Z Celniho panelu: Otacejte potencio-
metrem, na displeji se zobrazuje
nastaveny svarovaci proud.

Z hordku: Na c¢elnim panelu nastavte
max. pozadovany proud.
Potenciometrem na horaku nastavte
pozadovany svarovaci proud.

Z délkového reguldtoru: Na celnim
panelu nastavte max. pozadovany
proud.

Po pfipojeni dalkového regulatoru
pracuje zdroj vzdy ve 2-taktnim
rezimu.

Nastavte dalkovym regulatorem
pozadovany svafovaci proud.

Dofuk plynu
Nastavitelny v rozsahu 0 — 10 s.

®@ & 6 ©
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Snizovani proudu
Nastavitelné v rozsahu 0 — 10 s.

Doba bazového proudu
Nastavitelnd v rozsahu 0,003 -2s.

Doba pulsniho proudu
Nastavitelna v rozsahu 0,003 -2 s.

Bazovy proud

Nastavitelny v rozsahu 0 — 100 % nas-
taveného svarovaciho (tedy pulsniho)
proudu.

Konektory +/- pol

Elektrodovy a zemnici kabel pfipojte
dle typu pouzité obalené elektrody.
TIG horak pfipojte vzdy k — pdlu.

Konektor spinani a regulace

7 polovy

Slouzi pro pripojeni TIG hofaku nebo
dalkového regulatoru.

Rychlospojka plynu
Rychlospojka pro pfipojeni plynové
hadice TIG horaku.

mMiCAT0NIC
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Hegeszt6aram

A hegeszt6aram 10A-t6l 160A A-ig
allithato.

Digitalis kijelzé

A bedllitott/tényleges hegesztSaram
kijelz6je.

Talmelegedés

A LED vilagit, ha a gép tulterhelt.
Rovid visszahdlési fazis utan a gép
automatikusan ujra bekapcsol.

\;

FOCUS TIG 160 DC HP KEZELESI UTMUTATO

Hegesztési fesziiltség

Biztonsagi okbdl a LED mindig vilagit,
ha az elektroda, vagy AVI-kabelen
feszlltség van.

Valasztékapcsold

Ezzel valaszthat elektroda, vagy

AVI, HF(nagyfrekvencias)- vagy
LIFTIG®(elemeléses)-gyujtas és 2-vagy
4-UtemU hegesztés kozott.

Impulzus hegesztés

Atkapcsol6: hegesztés impulzussal/a
nélkul. Impulzus hegesztésnél az
impulzusaram-idét, alaparam-idét és
alaparamot be kell allitani.

Valasztokapcsolo hegesztéaram
bedllitasahoz

belsé szabdlyzads: A hegesztéaram
bedllitasa a kijelzén talalhato
forgatégombbal.

pisztolyszabalyzas: A hegeszt6aram
allitasa az AVI-pisztolyrol torténik. A
maximalis hegesztéaram bedllitasa a
kijelz6n taldlhaté forgatbgombbal.
tdvszabalyzas: A hegeszt&aram allitasa
labsza-balyzéval torténik. A maximalis
hegeszt6aram bedllitasa a kijelzén
taldlhato forgatégombbal. Labsza-
balyzé hasznélatakor a gépnek mindig
2-Utemben kell lennie.
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Gaz-utanaramlas
0-t6l 30 mp-ig allithato.

Aramlefutas
0-tol 10 mp-ig allithato.

alaparam-idé
0,003-t6l 2 mp-ig allithato.

Impulzus-aram idé6
0,003-t6l 2 mp-ig allithato.

Alap-aram

A beéllitott impulzus-aram 0-100%-a
kozott allithato be (impulzus-aram =
bedllitott hegeszt6aram).

Plusz/minusz polaritas

A test és elektroda-kabelek
csatlakoztatdsa a plusz- vagy minusz
polusba, az elektréda tipusa szerint
torténik. Az AVI hegesztékabelt
mindig a minusz pélusba
csatlakoztatjuk.

7-polusu csatlakozoé

Az AVI-hegesztékabel
vezérl6kabelének, vagy labpedalos,
illetve MMA-rudszabalyzés tavsza-
balyzéjanak csatlakoztatasara.

Gazcsatlakozé

Gyorscsatlakoz6 az
AVI-hegeszt6pisz-toly gaztomlsjének
csatlakoztatdsa-hoz.
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